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Verfahren /um Foljte verbundsun/on von Ulcch 
streifen unt Hilfc von aus Fiu/etwcrkzcugcn bcMe 
honden Werk/eugkoinbinattuncn. wobet tier Strci 
fenvorschub nach jedem Arbeitshub in der t.ange 
ciner Tcilung erfolj;t uml /'ini Ausglctch von Seiten- 
krummungen de<* Siroifens durch das erste I ni/t*! 
v*crk/cug in dem lUcciisirctfen an den leilungs 
gron/cn senkrecht /ur NtreifennchHing von dor 
AuUenkante nach union verlaufcndc schmale l-.in - 
sennit te er/cugt werden, dadurch gekenn- 
/ e i l h n c t , dab an don Tcilungsgrenzen parallel 
/.u den Einschmttcn in doin blechstreifen minde 
slens jc oin schmalcr Ausschmu er/eugt wird. 



Die Erfindung beirifft oin Verfahren /.um Folgevcr- 
bundstan/en von Blechstreifen nut Hilfc von aus fcin- 
/elwerkzeugen bestehenden Werkzeugkombinationcr.. 
wobei der Streifenvorschub nach jedem Arbeitshub in 
der Lange einer Teilung crfolgt und zum Ausgleich von 
Seitenkrummungen des Streifens durch das erste Ein- 
zelwerkzeug in dem Blechstreifen an den Teilungsgren- 
zen senkrecht /ur Streifenrichtung von der AuQenkan 
te nach mncn verlaufende schmale Einschnitte erzeugt 
werden. 

Fur die Massenfabnkation von Stanzteiien wird in 
vielen Fallen die Foigeverbundtechnik die wirtschaft- 
lichsie Losung darstdirn. Fiir komplizierte Teilc bend- 
tigt man oft sehr viele Folgen bei reiativ groOer Tei- 



Ion mmdesicns jc rin schmaler Ausschnut ci / C uj/i wird 
I s \<ri erwahnt. diG an su h aus tier I IS PS i j jh (Wi4 
und der DT PS I tH2 44 1 t j, c Vcrwer.dung von Aus 
st ruuitcn bei umformenden Verfahren. wie Ziehen odrr 
Pragen. bckanm ist Dirsc dirncn hirr jedoeh cinctn 
gan/ anderon /week, riarnlich da/u. dem Werkstoff die 
Moglichkeit /u geben /u flielkn 

Die Suchcr m den Em/elwcrk/eugen konnen einen 
sukhoii Sircifcn immcr w:edor genau einfangen. !>;j 
durch lulit sich die Folgev -rbuudtechmk auch noon bei 
Siun/strcifcn anwenden, dcron Lange bisher die An 
wendung andcrer Tcchmken crforderlich rnachie. 

Sind die Ein/elwerk/euge auf der Sianze nachcinan 
der in geringem Abstand aufgereiht und auf Teilung 
fiKieri. befinden sich die Dehnstege wahrend des Ar 
beiishubes normaierwcise /wischen den Kinzelwerk- 
<reugcn und nchmen Teilungsfehlcr und .Seitenkrum- 
mungen eiastisch auf. Dabei geniigt e%. bei der Anord 
nung dor Einzelwerk/euge die Teilung auf weni^e 
ao Zchntcl Millimeter genau einzuhalten. 

F i g. I /eigi ein Folgeverbundwerkzeug mit eincm 
nachgeordneten Einzelwerk/cug in acr iiblichen Aus 
fuhrung. Durch Durchfuhrung des crfmdungsgcmaBen 
Vorfahrens werden Werkzeugkombinaiionen aus Ein- 
as /elwerkzeugen gebildet. wie sie bcispielsweisc in 
K i g. 2 dargestcllt sind. F i g. 3 /eigt einen Stanzstreifen 
mit Dehnungsstegen und F i g. 4 — vergr6Qert — elne 
Ausfuhrung der Dehnstegc. Die Dehnstege 1 und 2 ges 
in F i g. 4 dargestelhen Ausfiih ungsbeispieles sJnd 
3» durch zwei in gleicher Richtung liegende. senkrecht iur 
Streifenrichtung verlaufende. schmale Einschnitte 3 und 
4 vom Stretfenrand her und durch den senkrecht zur 
Streifenrichtung liegenden. schmalcn Ausschnitt 5 er- 



- « t « /eugt. Die Bemessung der Dehnstege 1 und 2 erfolgt 

ung. D.e Stanzstreifen von oer ersten Folge bis zum 33 unter den Gcsichtspunkten. daQ die Dehnstege einer- 

? rt ' g t? T efl ^ Crden dadurch schr ,an «- ° ,es funrt bct ^ <^em Streifen etne ausreichende Flexibilitat. an- 

der ubhehen Kompaktbauweise dcr Werkzeuganord- dererseits aber auch einc ausre.chende Stabii.ta; fur die 

nung zu langen Folgeverbundwerkzeugen mit kompli- wirksamen Vorschubkrafte geben mQssen. Die durch 

ziertem Aufhau deren MaOhaltigkeit nur schwer in die Dehnstege mogliche Wcrlczeugkombination aus 

ausreichender Weise zu gewahrleisten ist. Oftmals sind 40 Einzclwerkzeugen, wie aus F i g. 2 ersichtlich erlaubt 

daher weitere nachgeschaltete Arbeitsgange erforder- es. die Werkzeuge in Einschubtechnik herzustellen. 

ich. Mit solchen langen Werkzeugen ist eine mdg- Dies hat den Vorteil. daQ bei der Herstellung der Ein- 

licherweisc auftretende Se.tenkriimmung des Streifens zelwerkzeuge gleichzeitig mehrere Werkzeugmacher 

-nicht zu beherrschen. an den verschicdenen Werkzeugen arbeiten konnen. 

fcs ist bcreits aus der USA.-Patentschrift 3 107 566 45 was bei den iiblichen Folgeverbundwerkzeugen wie in 

bekannt. beim Folgeverbundstanzen von Blechstreifen F 1 g. 1 dargestellu nicht moglich ist. Dadurch liegt die 

zur Vermeidung von Seitenkrummungen des Blech- Herstellungszeit solcher Werkzeuge erheblich unter 

streifens senkrecht zur Streifenrichtung von der der dcr bisher ublicherweise vcrwendeten. Eih weiterer 

AuBenkante nach innen^erlaufende schmale Einschnit- Vorteil besteht darin. daD der Schwierigkeitsgrad der 

te vorzusehen Dcr AusgJeich von Seitenkrummungen 30 Werkzeugherstellung geringcr ist. Auch das Risiko fur 

ist zwar hiermu b^ zu^fiem gewissen Grad mbglich. die Werkzeugfcrtigung wird kleiner. Nachtragiiche An 

k!!!!Ik L 8ev !? U I! dstan l f cn l m " au$ Einzclwerkzeugen derungen sind im allgemeinen einfacher und billiger 

bestehenden Werkzeugkombmationen treten aber dar- durchzufuhren. AuBerdem kann das Risiko fur die Tei- 

uber h.naus mfolge der Toleranzen in den Abstanden lefertigung dadurch vermindert werden. daO besonders 

zwischen den Einzelwerkzeugen Teilungsfehler auf. die 35 gefahrdete Werkzeuge. die in einfacher Weise aus- 

sich durch das bekannte Verfahren nicht ausgleichen tauschbar sind, in Reserve hergestellt werden. 

aS r\ Cn V-r ^ . . ist auch mdglich. an den mit Dehnstegen versehe 

Der trfmdung liegt somit cjie Aufgabe zugrunde ein nen Streifen das Trennen in Einzelteile nicht sofort aus 

verfahren anzugeben, durch das neben den Seiten- zufuhren t soudern die Bander in ihrcr Lange zu belas- 

krummungen des Blechstreifens auch Teilungsfehler 60 sen, um.nachfolgende Arbeitsgange, wie z. EL Waschen. 

ausgeglichen. werden kdnneh. Diese Aufgabe wird er v Bcfetteri, Umspntzen; Montieren usw. mit bandf6rmig 

rindungsgemap dadurch^geldsu dafl an den Teilungs- aufgereihten Teilen durchzufOhren und den Trennvor- 

i?! " zcn t pa , r 5 ,,e ! zu dc ^EmschBitten in tiem Blechstrei- gang anzuschlieBen. 
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Patent Claim : 

Process for the sequentially interconnected stamping of sheet- 
metal strips with the aid of tooling combinations composed of indivi- 
dual tools, in which process the advancing of the strip after each 
power stroke is accomplished in the length of a single spacing, and 
by which process, in order to compensate for lateral curvatures of 
the strip, narrow grooves proceeding inwards from the external edge 
are created by the first individual tool in the sheet-metal strip at 
the spacing boundaries at right angles to the direction of said strip, 
which process is characterized in that at least one narrow cut-out is 
always created at the spacing boundaries parallel to the grooves in 
the sheet-metal strip. 



The invention relates to a process for the sequentially intercon- 
nected stamping of sheet-metal strip with the aid of tooling combina- 
tions composed of individual tools, in which process the advancing of 
the strip after each power stroke is accomplished in the length of a 
single spacing, and by which process, in order to compensate for lat- 
eral curvatures of the strip, narrow grooves proceeding inwards from 
the external edge are created by the first individual tool in the 
sheet-metal strip at the spacing boundaries at right angles to the 
direction of said strip. 

For the mass-production of stamped parts, in many instances the 
technique of sequential interconnection represents the most economical 
solution. Por complicated parts, a great many sequences with rela- 
tively large spacing are often required. The stamped strips, from the 
first sequence up until the finished part, are very long for this 
reason. Given the usually compact construction format of the tooling 
arrangement, this fact is conducive to interconnected tools of lengthy 
sequence with ^complicated assembly, the dimensional accuracy of which 
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can be ensured only vith difficulty. It often happens, therefore, 
that additional, subsequently associated operations are necessary. 
With tools of such length, a possibly occurring lateral curvature 
of the strip cannot be overcome. 

With regard to the sequentially interconnected stamping of sheet- 
metal strips, it is already well known from U.S. Patent 3,107,566 
how provision may be made for narrow grooves proceeding inwards from 
the external edge, in order to prevent lateral curvatures of the 
sheet-metal strip at right angles to the direction of the strip. 
Compensation for lateral curvatures is, to be sure, possible to a 
certain degree by these means. On the other hand, in the case of 
sequentially interconnected stamping with tooling combinations com- 
posed of individual tools, over and above that, because of tolerances 
in the intervals between the individual tools, there arise errors of 
spacing that are not susceptible to compensation by the process of 
prior art. 

Underlying the invention, therefore, is the problem of specifying 
a process by means of which, not only the lateral curvatures of the 
sheet-metal strip, but also errors of spacing can be compensated for. 
This problem is solved, according to the invention, by the fact that 
at least one narrow cut-out is always created at the spacing boundar- 
ies parallel to the grooves in the sheet-metal strip. 

It should be mentioned that the application of cut-outs in metal- 
transforming processes, such as drawing or embossing, is known in 
principle from U.S. Patent 3,338,084 and from German Patent 1,042,441. 
In the present instance, however, the cut-outs serve an altogether 
different purpose: namely, that of enabling the material to flow. 

The view-finders of the individual tools can again and again cap- 
ture such a strip accurately. Por this reason the technique of 
sequential interconnection can be utilized as well with those stamped 
strips which are so lengthy as to have necessitated the use of other 
techniques' up until now. . 



Tranalated by COSMOPOLITAN TRANSLATION BUREAU, INC, 53 W. Jackson Blvd.. Chicago, 60804, 728-2810. n„ „Jan.31 ,.9* 

From German , nt0 English 



1 .652.940 

If the individual tools are placed in sequence at close intervals 
one after the other on the stamping machine, and if they are fixed 
on spacing, then the expanding cross-pieces are normally located dur- 
ing the power stroke between the individual tools, and they absorb 
elastically both the spacing errors and the lateral curvatures. 
Thus it will suffice, in the arrangement of the individual tools, 
to maintain the spacing at a few tenths of a millimeter. 

Figure 1 shows a sequentially interconnected tool with a succes- 
sively arranged individual tool in the usual embodiment. By imple- 
mentation of the process according to the invention, tooling combina- 
tions are constituted from individual tools, such as those represented 
by way of example in Figure 2. Figure 3 shows a stamped strip with 
expanding cross-pieces; and Figure 4 - enlarged - shows an embodi- 
ment of the expanding cross-pieces. Expanding cross-pieces 1 and 2 
of the exemplified embodiment represented in Figure 4 are crlated from 
the border of the strip by two narrow grooves 3 and 4 which are dis- 
posed in the same direction and proceed at right angles to the direc- 
tion of the strip itself, and by the narrow cut-out I which is dis- 
posed at a right angle to the direction of the strip. The dimensioning 
of expanding cross-pieces 1 and 2 is determined by the considerations 
that these expanding cross-pieces must, on the one hand, afford an 
adequate flexibility to the strip, whereas they must also, on the other 
hand, afford an adequate stability for the effective forces required 
to advance the strip. The tooling combination of individual tools 
vhich is rendered possible by the expanding cross-pieces, as may be 
seen from Figure 2, permits the tools to be manufactured in the manner 
of slide-in technology. This feature has the advantage that, during 
manufacture of the individual tools, several tool-makers can work 
simultaneously on the various tools — something which is not possible 
in the case of the usual sequentially interconnected tools, such as 
those represented in Figure 1 . For this reason, the time required for 
the manufacture of ,uch tools is appreciably less than that customar^ 
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ily employed up until now. Bven the risks of tool manufacturing 
become leas. Subsequent changes are, generally speaking, easier and 
less expensive to carry out. Moreover, the risk involved in the 
manufacturing of parts can be decreased for the very reason that 
especially vulnerable tools, which are now replaceable on an indivi- 
dual basis, may be produced as a matter of plant-reserve capacity. 

It is also possible not to have to separate the strips provided 
with expanding cross-pieces immediately into individual perts, but 
rather to allow them to remain in their full length, so that subse- 
quent processing operations, as, for example, washing, lubricating, 
spraying, assembling, etc., may be performed with the parts serially 
interconnected, after which the procedure of separating them may be 
undertaken. 



One sheet of drawings attached 
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